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Zusammenfassung von DE4431087 
The roller to drive a bobbin at a textile 


machine, and especially a winder or twister, 
has at least one ring mantle section (2.2) of a 
metal/ceramic material. 
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> Walze zum Antrieb von Spulen an Textilmaschinen, insbesondere Spul- oder Zwirnmaschinen 

Eine Walze zum Antrieb von Spulen an Textilmaschinen, 
Insbesondere Spul- Oder Zwirnmaschinen, hat erf tndungsge- 
mafi mindestens einen umlaufenden ringformigen Mantelab- 
schnttt a us metallkeramischem, insbesondere oxidkerami- 
schem Material, das im Ramm- oder Ptasmaspritzverfahren 
abgalagert und stufenlos bzw. kontinulerllch in die angren- 
zenden Watzanmantetabschnitte Obergeht. A!s im Flamm- 
oder Ptasmaspritzverfahren aufgetragenes Material wird eln 
Material mit einer (mittteren?) KorngroBe im Bereich von 20 
bis 40 u.m varwendet, wobei der metal Ikeramische Mantel a b- 
schnitt einen arithmatischen Mittenrauhwert Ra — 6 bis 10 
jun, einen Rt-Wert von 50 bis 70 jim und einen Rz-Wert von 
40 bis 55 um hat. 
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Beschreibung 
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Es sind sogenannte Reibwalzen, insbesondere zylin- 
drische Reibwalzen, zum Antrieb von Spulen an Spul- 
oder Zwimrnaschinen in verschiedenen AusfOhrungs- 
formen bekannt Allen ist gemeinsam, daB die Mantel- 
flache einen verbal tnismaBig hohen Reibwert aufweist, 
damit der mit seiner Umfangsflache gegen die Walze 
anliegende Garnkfirper mitgenommen wird. Die Auf- 
rauhung am gewickelten Garnkorper, vor allem an den 
Kanten, ist bei Anwendung der bekannten, Qber die ge- 
samte Lange an der Spule anliegenden Reibwalzen, zum 
Beispiel beim Antrieb von konischen Spulen, erheblich. 
Diese Aufrauhung ist vor allem auf den unregelmaBigen 
Aufbau des konischen Gamkdrpers zuriickzufuhren, 
wodurch der Friktionspunkt, daB heiBt die Stelle, an der 
die Obertragung der Drehbewegung erfolgt, uber die 
Lange der Spule hin und her wandert Diese standige 
Verschiebung kann zu einer Aufrauhung Qber die ge- 
samte Spulenlange und zu einer starken Veranderung 
der Aufwickel- und damit der Fadenabzugsgeschwin- 
digkeit f uhren. 

Dabei kann die Hulse aus einem zweischichtigen 
Werkstoff bestehen, wozu auf eine innere steif elastische 
Tragerschicht eine weichelastische, porose Schicht mit 
harterer AuBenkruste aufgebracht ist, indem in die po- 
rose Werkstoffcchicht zum Beispiel ein Dauermagnet- 
werkstoff in Pulverform, zum Beispiel Bariumferritpul- 
ver.eingebettetist 

In der DE-AS-11 44 163 ist z. B. eine Reib walze be- 
schrieben, die sich aus drei axial hintereinander liegen- 
den Mantelabschnitten zusammensetzt, von denen die 
auBeren einen niedrigen und der mittlere einen hohen 
Reibwert aufweisea wobei der mittlere Abschnitt leicht 
ballig sein kann. Mit einer solchen Walze soil erreicht 
werden, daB der Faden ohne starke Abzugsdifferenzen 
aufgespult wird. Der Friktionspunkt kann nicht mehr 
uber die ganze Spulenlange wandern sondern bleibt auf 
einen Teilbereich der Spulenlange beschrankt Bei die- 
ser Reibwalze wird der Stoff fur den den hohen Reib- 
wert aufweisenden Reibbelagabschnitt in teigigem oder 
zahfltissigem Zustand in eine entsprechende Ausneh- 
mung des Walzenkorpers eingefullt und dort zur Ers tar- 
rung gebracht Als Stoff fur den Reibbelag wird haupt- 
sachlich synthetischer Gummi verwendet, der durch 
FQllstoffe wie RuB, Quarzmehl oder dergleichen in sei- 
ner Rauhigkeit variiert werden kann, wobei auch andere 
Kunststoffe mit entsprechend hohem Reibwert verwen- 
det werden konnen. 

Die DE-AS-12 57 646 beschreibt eine zylindrische 
Reibwalze. deren mitderer Flachenabschnitt aus einem 
elastischen Werkstoff mit hohem Reibwert besteht und 
leicht ballig ist, wobei dieser Mittelabschnitt eine HQlse 
aus elastischem Werkstoff umfafit, die zwischen zwei 
spiegelbildlich gleich ausgebildeten, jedoch zueinander 
axial verstellbaren Einzelzylindern eingespannt ist, urn 
durch axiales Verspannen der Einzelzylinder gegenein- 
ander die den Mittelabschnitt bildenden Hulsen je nach 
den unterschiedlichsten Anforderungen nach auBen bal- 
lig zu verformen. 

Bei der Herstellung von Zwirnen muB der am Um- 
fang der Spule, insbesondere fCreuzspuIe, angreifende 
Friktionsantrieb ein verlaBliches und reproduzierbares 
Drehmoment erzeugen. Dazu werden geeignete Frik- 
tionsmittel in Form von auf dem Umfang oder einem 
Teilbereich der Friktionswalze angebrachten zahelasti- 
schen Belagen eingesetzt. Die Haltbarkeit dieser Frik- 
tionsbelage ist begrenzt. Sie unterliegen einem perma- 


nenten Abrieb, sie sind sehr anfallig gegenQber klimati- 
schen Bedingungen, und sie mussen besonders gegen- 
uber textilen Hilfsmitteln wie Spinnpraparadonen, 
Zwirnavivagen und so weiter sehr bestandig sein. All 
5 diese Anforderungen sind nur sehr schwer innerhalb 
einer Reibbelagqualitat zu realisieren. In den meisten 
Fallen ist dabei mindestens einer der genannten Fakto- 
ren vernachlassigt 

Bei einer Fadenfahrungstrommel gemaB der DE- 

to AS 1 1 75 588 ist es zur Minderung des VerschleiBes be- 
kannt, an den Stellen, die einer starkeren Reibungsbean- 
spruchung ausgesetzt sind, insbesondere an den Wen- 
destellen der Fiihrungsnuten, Einlagen aus metallkera- 
mischen Werkstoffen einzubringen. Zu diesem Zweck 

is werden die korn- bzw. pulverartigen, verschleiBfesten 
Werkstoffteile in eine GuB-PreB- oder Spritzform ein- 
gelegt, bevor der eigentliche Grundstoff der Fadenfah- 
rungstrommel in die Form eingebracht wird. Dabei wird 
es als besonders gunstig erachtet, wenn der verschleiB- 

20 feste Werkstoff mit einem FluBmittel vermengt wird, 
das vorzugsweise ahnliche FlieBeigenschaften wie der 
Grundstoff der Trommel aufweist. 

Bei sogenannten "Galetten" z. B. gemaB der EP- 
A-00 124 481 zur Obertragung hoher Geschwindigkei- 

25 ten auf einen laufenden Faden ist es bekannt, Zonen 
unterschiedlicher Rauhigkeit vorzusehen, wobei eine 
Zone mit grdBerer Rauhigkeit beispielsweise durch eine 
Keramikbeschichtung mit speziellen Rauhigkeitswerten 
erzielt wird. 

30 Die DE 40 04 852 Al behandelt eine fQr Spinnereima- 
schinen vorgesehene Streckwerkwalze, die anstelle ei- 
ner einen hohen Herstellungsaufwand bedingenden Rif- 
felung in den mit dem Faden in Kontakt kommenden 
Bereichen einen oxidkeramischen Belag, beispielsweise 

35 aus Aluminiumoxid, aufweisen, der im Plasmaspritzver- 
fahren aufgetragen ist und einen arithmetischen Mitten- 
rauhwert Ra von 0,8 bis 7 pjn hat. Dieser oxidkerami- 
sche Belag soil weiterhin die Qualitat des Faserverban- 
des in dem Uber die Streckwerkwalze laufenden Gam 

40 erhohen. 

Allgemein ist es bekannt, Formteile, zum Beispiel aus 
Faserverbundstoffen bestehende Formteile, mit metalJ- 
keramischen, insbesondere oxidkeramischen Werkstof- 
fen nach dem Flammspritzverfanren oder Plasmaspritz- 

45 verfahren zu beschichten, siehe beispielsweise 
DE 38 44 290 CI, DE 41 16 639 Al sowie 

EP 0 339 742 Bl. Diese Druckschriften befassen sich mit 
Verfahrensschritten, beispielsweise Formteile aus Fa- 
server bundwerks toff en so vorzubereiten, daB sie fur das 

50 Beschichten mit metall- oder oxidkeramischen Werk- 
stoffen zum Beispiel auf dem Wege des Flammspritzens 
geeignet sind. 

Wahrend beim Einsatz von den bekannten zahelasti- 
schen Friktionswalze n- beziehungsweise Reibwalzen- 

55 belagen die Spulenmitnahme einzig durch Reibung er- 
folgt, liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde, MaB- 
nahmen vorzusehen, die beim Einsatz derartiger Reib- 
walzen bzw. Friktionswalzen einerseits eine schonende- 
re Faden- bzw. Garnbehandlung und andererseits eine 

60 VergleichmaBigung des Drehmomentes gewahrleisten. 
Zur Ldsung dieser Aufgabe ist die erfindungsgemSBe 
Walze zum Antrieb von Spulen an Textilmaschinen, ins- 
besondere Spul- oder Zwirnmaschinen, gekennzeichnet 
durch mindestens einen umlaufenden ringformigen 

65 Mantelabschnitt aus metallkeramischem Material, ins- 
besondere oxidkeramischem Material 

Auf diese Weise wird bei definierten KorngrdBen des 
oxidkeramischen Grundwerkstoffes und unter Beruck- 
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sichtigung bestimmter Porenstrukturen und Rauhig- 
keitswerten ein Antrieb der Spule nicht nur durch Rei- 
bung sondern auch durch FormschluB zwischen dem 
textilen Gut und dem oxidkeramischen Reibbelag si- 
chergestellt 

In Abhangigkeit vcn den verwendeten Materialien 
und auch unter Berucksichtigung der Garn- bzw. Zwirn- 
struktur sind sowohl die Pardkel- bzw. Korngr6Ben des 
oxidkeramischen Materials von 20 bis 40 um als auch 
die Rauhigkeitswerte zu beachten, wobei ein Ra-Wert 
von 6 bis 10 um bzw. ein Rt-Wert von 50 bis 70 um und 
ein Rz-Wert von 40 bis 55 urn besonders vorteilhaft 
sind 

Die einzelnen Rauhigkeitswerte sind wie folgt defi- 
niert: 

Ra — Mittelrauhwert 

Ra ist das arithmetische Mittel der absoluten Betrage 
aJler Profilordinaten innerhalb der GesamtmeBstrecke 
lm nach dem Ausfiltern von Formabweichungen und 
groberen Anteilen der Welligkeit 

Rt =■ maximale Rauhtiefe 

Rt ist der Abstand zwischen der Linie der Erhebungen 
und der Linie der Vertiefungen innerhalb der MeBstrek- 
ke (Bezugsstrecke) eines nach DIN 4768 BL 1 gefilterten 
Profils. 

Rz « gemittelte Rauhigkeit 

Rz ist das arithmetische Mittel aus den Einzelrauhtiefen 
von funf aneinander grenzender, gleichlanger Einzel- 
meBstrecken des nach DIN 4768 BL t gefilterten Profils. 

Durch eine geeignete Nachbearbeitung, zum Beispiet 
Schleifen oder Bursten, kann durch Brechen der KLo- 
rundspitzen des oxidkeramischen Materials eine Ober- 
flache so gezielt hergestellt werden, daB die Spule in 
einer praxisgerechten Aufteilung zwischen Reibung und 
FormschluB mitgenommen wird. 

Der aus metall- bzw. oxidkeramischem Material be- 
stehende Manteiabschnitt, der vorzugsweise eine balli- 
ge Kontur haben kann, soli stuf enlos bzw. kontinuierlich 
in die angrenzenden Walzenmantelabschnitte uberge- 
hen. Bei einem AuBendurchmesser D der Walze soil der 
Radius R der "Balligkeit" (siehe Fig. 2) des metailkera- 
mischen Mantelabschnittes vorzugsweise folgender 
Gleichung folgen: 

R = 2 bis 6 x D > 500 mm. 

Der metall- bzw. oxidkeramische Manteiabschnitt 
liegt, bezogen auf die Waizenlange, vorzugsweise im 
mittleren Walzenbereich und hat eine Breite 

S = 1/4 bis 1/3 x Spulenhublange(« Changierhub). 

Das metall- oder oxidkeramische Material ist vor- 
zugsweise in einer umlaufenden, ringformigen Ausneh- 
mung des Walzenmantels abgelagert, wobei das metall- 
bzw. oxidkeramische Material vorzugsweise durch 
Flammspritzen oder Auftrag im Plasmastrahl abgela- 
gert ist 

Die Erfindung wird im folgenden anhand der Zeich- 
nung naher beschrieben. 

Fig. I zeigt in schematischer, perspekuvischer Dar- 
stellung das Aufwickelwerk einer Spul- oder Zwirnma- 
schine mit einer ersten Ausfuhrungsform der erfin- 
dungsgemaBen Walze; 
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Fig. 2 zeigt eine Schnittansicht einer zweiten Ausfuh- 
rungsform der erfindungsgemaBen Walze; und 

Fig. 3 zeigt eine weitere abgewandelte Ausfuhrungs- 
form der erfindungsgemaBen Walze. 
5 Fig. 1 zeigt eine auf einer Antriebswelle 1 befesu'gte 
Reib- bzw. Friktionswalze 2 f bestehend aus zwei auBe- 
ren Manteiabschnitten 2.t mit relativ glatten und damit 
einen geringen Reibungskoeffizienten aufweisenden 
Oberflachen und einem mittleren Abschnitt Z2, der aus 
10 in einer ringformigen Ausnehmung 23 abgelagertem 
metall- oder oxidkeramischen Material besteht Dieses 
metall- oder oxidkeramische Material ist vorzugsweise 
durch Flammspritzen oder Auftrag im Plasmastrahl ab- 
gelagert, wobei als Grundmaterial ein Material mit ei- 
is ner KorngroBe im Bereich von 20 bis 40 um verwendet 
worden ist Der metall- bzw. oxidkeramische Manteiab- 
schnitt hat vorzugsweise einen arithmetischen Mitten- 
rauhwert Ra « 6 bis 10 urn, bei einem Rt-Wert von 50 
bis 70 um und einen Rz-Wert von 40 bis 55 um. 
20 Bei dem oxidkeramischem Material handelt es sich 
vorzugsweise um: Aluminiumoxid, Thanoxid, Chrom- 
oxtd und Mischungen dieser Oxide. 

Die Reib walze 2 dient zum roderenden Antrieb einer 
in einem Schwenkrahmen 3 gelagerten Aufwickelspule 
25 4. 

Fig. 2 zeigt eine Walze 20 mit einem durchgehenden 
zylindrischen Walzenkdrper 20.1, auf dessen AuBen- 
m ant el ein balliger Manteiabschnitt 20.2 aus metall- 
oder oxidkeramischem Material abgelagert ist Bei ei- 
30 nem Walzenkdrper mit dem AuBendurchmesser D folgt 
der Radius Rder Balligkeit des metall- oder oxidkerami- 
schen Mantelabschnitts 20^ folgender Gleichung: 

R — 2bis6 x D > 500mm. 

35 

Der metallkeramische Manteiabschnitt 20.2 liegt, be- 
zogen auf die Walzenlange, im mittleren Walzenbereich 
und hat eine Breite 

40 S = 1/4 bis 1/3 x Spulenhublange ( = Changierhub). 

Bei der in Fig. 3 dargestelhen Walze 200 hat der me- 
tall- oder oxidkeramische Manteiabschnitt 200.2 eine 
ballige Kontur und ist in einer ringfSrmigen Ausneh- 
45 mung 2003 des Walzenkorpers abgelagert 

Der Kerngedanke der Erfindung ist im wesentlichen 
folgender: 

Die Struktur der Oberflache des Walzenkorpers ist 
durch die KorngrdBen und die Rauhigkeitswerte be- 
50 stimmt Daraus ergibt sich eine bestimmte Porenstruk- 
tur. Die Porenstruktur hat aber auch einen hygroskopi- 
schen Charakter. Ein mit Avivage behandeltes Garn 
gibt an der Antriebswalze mikroskopisch feine Partikel 
der Avivage auf die Walzenoberflache. Im Fall einer 
55 glatten Walze fuhrt das zwangslaufig zur Beeintrachti- 
gung der Reibungsmitnahme. 

ErfindungsgemaB stellt sich fUr die Mitnahme des 
Spulkdrpers ein Mittel aus Reibwert und formschlussi- 
ger Bindung zwischen Oberflache und Fasergut ein. 
60 Avivage, die an eine solche Oberflache abgegeben wird, 
hat die MdgUchkeit, in die Porenstruktur einzudringen, 
so daB der Reibwert kaum beeinfluBt wird Das hygro- 
skopische Verhalten der Avivage in den Poren kann 
man sich so vorstellen, daB einerseits standig Avivage 
65 zugefordert wird, aber ebenso Avivage aus den Poren 
durch "trockenere" Fadenstiicke wieder entfernt wird. 
Es entsteht also ein standiger Wechsel zwischen Hinein- 
fordern und Wiederabfuhren der Avivage. 
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Patentanspruche 

t. Walze zum An trie b von Spulen an Textilmaschi- 
nen, insbesondere Spul- oder Zwirnmaschinen, ge- 
kennzeichnet durch mindestens einen umlaufen- 5 
den, ringformigen Manteiabschnitt (2J2, 20.2, 200.2) 
aus metallkeramischem Material 

2. Walze nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich - 
net daB das metallkeramische Material ein oxidke- 
ramisches Material is t io 

3. Walze nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi das metallkeramische Material in ei- 
ner umlaufenden, ringfdrmigen Ausnehmung (23; 
2003) des Walze nmantels abgelagert ist 

4. Walze nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 15 
net, dafi das metallkeramische Material durch 
Flammspritzen oder Auf trag im Plasmas trahl abge- 
lagert ist 

5. Walze nach Anspruch .1, dadurch gekennzeich - 
net, daB der aus metallkeramischem Material be- 20 
stehende Manteiabschnitt stufenlos bzw. kontinu- 
ierlich in die angrenzenden Walzenmantelabschnit- 

te ubergeht 

6. Walze nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB der metallkeramische Manteiabschnitt ei- 25 
ne ballige Kontur hat 

7. Walze nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, dafl bei einem AuBendurchmesser D der Walze 
der Balligkeitsradius R des metallkeramischen 
Mantelabschnittes durch folgende Gleichung be- 30 
stimmt ist: 

R = 2 bis 6 x D > 500 mm. 

8. Walze nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 35 
net, daB der metallkeramische Manteiabschnitt, be- 
zogen auf die Walzenlange, im mittleren Walzenbe- 
reich Iiegt und eine Breite 

S = 1/4 bis 1/3 x Spulenhublange (= Changier- 40 
hub) 

hat 

9. Walze nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich- 
net, daB als im Flamm- oder Plasmaspritzverfahren 45 
aufgetragenes Material ein Material mit einer 
KomgroBe im Bereich von 20 bis 40 \im verwendet 
worden ist 

10. Walze nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB der metallkeramische Manteiabschnitt ei- 50 
nen arithmetischen Mittenrauhwert Ra = 6 bis 
lOum ein Rt-Wert von 50 bis 70 um und einen 
Rz- Wert von 40 bis 55 urn hat 
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